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УДК 621.753.3:006.354

ОТ ИЗДАТЕЛЬСТВА

Сборник „Калибры” часть 1 содержит стандарты, ут­
вержденные до 1 января 1988 г.

В стандарты внесены все изменения, принятые до 
указанного срока.

Текущая информация о вновь утвержденных и пе­
ресмотренных стандартах, а также о принятых к ним из­
менениях публикуется в выпускаемом ежемесячно „Ин­
формационном указателе стандартов” .
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Группа Г28

О Б Щ Е С О Ю З Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

КАЛИБРЫ ПРИЕМНЫЕ ДЛЯ ВАЛОВ 2-го и 2а КЛАССОВ 
ТОЧНОСТИ И ДЛЯ ОТВЕРСТИЙ 2-го КЛАССА ТОЧНОСТИ

Допуски

ОСТ
1208*

Утвержден Всесоюзным комитетом по стандартизации при Совете труда и обороны 
19 февраля 1928 г. Срок введения установлен

с 15.03.56

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Приемные калибры для валов
Т а б л и ц а  1

Размеры в мкм (1  мкм :=  1 М= 0,001 мм)

Проходная сторона Непроходная сторона

Номинальные все валы 2-го и 2а все валы 2-го и 2а
диаметры классов точности» классов точности,

В ММ кроме X, Л, Ш, ТХ, Х и Л кроме Ш, ТХ, Прг^п
Пргы и х за и Х ы

отклонения До­ отклонения До­ отклонения До­
пуск пуск

верхи. нижн. верхи. нижн. верхи. нижн.
пуск

От 1 до 3 +2*5 +0,5 2 +4 +2 2 +1 -1 2
Св. 3 „  6 +4 +1 3 +5,5 +2,5 3 -1 4 3

6 „  10 +4,5 + 1,5 3 +5 +2 3 +1,5 -1 4 3
»> 10 „  18 +4 + 1 3 +6 +3 3 +1,5 -1 4 3
» 18 „  30 +6 +2 4 +7 +3 4 +2 -2 4
»» 30 „  50 +5,5 + 1,5 4 +7,5 +3,5 4 +2 -2 4
и 50 „  80 +6,5 +1,5 5 +8,5 +3,5 5 +2,5 -2 4 5
« 80 „  120 +8 +2 6 +10 +4 6 +3 -3 6
»» 120 „ 180 +9,5 +2,5 7 +12 +5 7 +3,5 -3 4 7
» 180 „ 260 +12 +3 9 +14 +5 9 +4,5 -4 4 9
»* 260 „ 360 + 15,5 +4,5 11 +17,5 +6,5 11 +5,5 -5 4 11

360 „ 500 +19 +6 13 +21 +8 13 +6,5 -6 4 13

(Измененная редакция -  „Информ. указатель стандартов” № 6 1958 г.).

Издание официальное Перепечатка воспрещена
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ОСТ 1208

Т а б л и ц а  2

Размеры в мкм (1 мкм = 0,001 мм)

Проходная сторона Непроходная сторона
Номинальные

диаметры Ш, ТХ, Пргт и Х ш Ш, ТХ. Пр2„ и х ш
в мм

отклонения отклонения
допуск допуск

верхи. нижн. верхи. нижн.

От 1 до 3 +6 +2 4 +2 -2 4
Св. 3 „ б +6 +2 4 +2 -2 4
„ 6 „ 10 +6 +2 4 +2 -2 4
„ Ю „ 18 +8 +3 5 +2,5 -2,5 5
.. 18 30 +9 +3 6 +3 -3 6
„ 30 „ 50 + 10,5 +3,5 7 +3,5 -3,5 7
„ 50 „ 80 + 11,5 +3,5 8 +4 -4 8
„ 80 „ 120 +13 +4 9 +4,5 —4,5 9
„ 120 „ 180 +16 +5 11 +5,5 -5,5 11
„ 180 „ 260 + 18 +5 13 +6,5 -6,5 13
„ 260 „ 360 +21,5 +6,5 15 +7,5 -7,5 15
„ 360 „ 500 +26 +8 18 +9 -9 18

(Измененная редакция -  „Информ. указатель стандартов” № 6 1958 г .) .
Схема расположения полей допусков, обозначения и правила примене­

ния -  по ГОСТ 7660-55.
Отклонения отсчитываются:
П-ПР  для валов -  от наибольшего предельного размера вала по ОСТ 

1012;
П -НЕ  для валов -  от наименьшего предельного размера вала по ОСТ 

1012.

П р и м е р .  Отклонения для вала И с номинальным диаметром 60 мм 
по ОСТ 1012: верхи. + 23 мкм, нижн. + 3 мкм.

Р а з м е р ы :  П-ПР наиб. 60 + 0,023 + 0,0065 = 60,0295;
найм. 60 + 0,023 + 0,0015 = 60,0245;

П-НЕ  наиб. 60 + 0,003 + 0,0025 = 60,0055; 
найм. 60 + 0,003 -  0,0025 = 60,0005.

Отклонения отсчитываются:
П-ПР  для отверстий -  от наименьшего предельного размера отверстия 

по ОСТ 1022;
П-НЕ  для отверстий -  от наибольшего предельного размера отверстия 

по ОСТ 1022.
П р и м е р .  Отклонения для отверстий Н с номинальным диаметром 

60 мм по ОСТ 1022: верхи. + 8 мкм, нижн. -23  мкм.
Р а з м е р ы :  П-ПР  наиб. 60-0,023-0,0015 = 59,9755;

найм. 60-0,023-0,0065 = 59,9705;
П-НЕ  наиб. 60 + 0,008 + 0,0025 = 60,0105; 

найм. 60 + 0,008 —0,0025 = 60,0055.
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ОСТ 1208

Т а б л и ц а  3
Приемные калибры для отверстий

Размеры в мкм (1 м км  == 1М= 0,001 мм)

Проходная сторона Непроходная сторона

Номинальные все отверстия 2-го все отверстия 2-го
диаметры 

в мм
класса, кроме X, Л  

и Ш
X класса, кроме Л  

иД/

отклонения до- отклонения до­ отклонения до­
пуск пуск пуск

верхн. нижн. верхн. нижн. верхн. нижн.

От 1 до 3 -0,5 -2,5 2 -2 -4 2 + J -1 2
Св. 3 „ 6 -1 -4 3 -2,5 -5,5 3 + 1,5 -1,5 3
.. 6 „ 10 -1,5 -4,5 3 -2 -5 3 + 1,5 -1,5 3
„ 10 „ 18 -1 -4 3 -3 -6 3 + 1,5 -1,5 3
„ 18 „ 30 -2 -6 4 -3 -7 4 +2 -2 4
„ 30 „ 50 -1,5 -5,5 4 ^3,5 -7,5 4 +2 -2 4
„ 50 „ 80 -1,5 -6,5 5 -3,5 -8,5 5 +2,5 -2,5 5
„ 80 „ 120 -2 -8 6 -4 -10 6 +3 -3 6
„ 120 „ 180 -2,5 -9,5 7 -5 -1 2 7 +3,5 -3,5 7
„ 180 „ 260 -3 -12 9 -5 -14 9 +4,5 -4,5 9
„ 260 „ 360 -4,5 -15,5 11 -6,5 -17,5 11 +5,5 -5,5 11
„ 360 „ 500 -6 -19 13 -8 -21 13 +6,5 -6,5 13

Т а б л и ц а  4
Размеры в м км  (1 мкм = 1м= 0,001 мм)

Номинальные
Проходная сторона Непроходная сторона

диаметры 
в мм

Л н Ш Л пШ

отклонения отклонения
допуск ПППУГК*

верхн. нижн. верхн. нижн.

От 1 до 3 - 2 -6 4 +2 - 2 4
Св. 3 „ 6 - 2 -6 4 +2 - 2 4
» 6 » ю - 2 -6 4 +2 - 2 4
„ 10 „ 18 - 3 - 8 5 +2,5 -2,5 5

18 „ 30 -3 -9 6 +3 -3 6
„ 30 „ 50 -3,5 -10,5 7 +3,5 -3,5 7

50 „ 80 -3,5 -11,5 8 +4 -4 8
» 80 „ 120 -4 -13 9 +4,5 -4,5 9
„ 120 „ 180 -5 -16 11 +5,5 -5,5 11
„ 180 „ 260 -5 -18 13 +6,5 -6,5 13
„ 260 ,, 360 -6,5 -21,5 15 +7,5 -7,5 15
„ 360 „ 500 -8 -26 18 +9 -9 18
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